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The system produces individual sections from a strip of material (M) such as 
paper or cardboard and also from a sheet (60) with individual sections (64). A 
continuously displaced material band (M) receives a first cut and on making the 
cut or shortly after an adhesive (K) is applied to the material strip. The two cut 
edges are then placed one on another and releasably joined together. 
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) Verfahren und Vorrichtung turn Herstellen von vorgeachnittenen, nooh welter bearbeltbaren 
Elnzeiabschnltten sowle Bflgen mft vorgeschnhtenen Elnzelabschnitten 

) Die Erfindung betrifft oln Verfahren sowle eine Vorrich- 
tung zum Erzeugen von Einzelabachnitten aus einer Materlal- 
bahn (M) sowie «irton Bogen (60) mlt eolchen Einzelab- 
achnitten (64). Bel dem Verfahren ist vorgesehen, daB eine 
fortlaufend vorgeschobene Materialbahn (M) wenlgatene 
abachnJttswaiae zumindest eln ereter Schnttt elngebraoht 
wird. Welter Ist vorgeeehen, daS mlt dam Anbrlngen des 
Schnfttes, Oder kurz danach, eln Verblndemlttel (K) auf die 
Materialbahn (M) aufgebracht wird. daa die beiden Schnit- 
trfinder OberbrOokt und dlaee Ifiebar mKelnander verblndet 
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Beschreibung oder an dem Ort der weiteren Bearbeitungsvorgange 

keine Schneidvorrichtung zur VerfOgung stent, die 
Die Erfindung betriftt ein Verfahren und einc Vor- schnell und prfizise das fiachige Material in Einzelab- 
richtung zum Einbringen von wenigstens einer ein Auf- schnitte einer gewflnschten form zerschneiden kann. 
trennen eines flachigen Materials in mindestens zwei 5 Beispielsweise kdnnen hierdurch Bdgen in einer Norm- 
Einzetabschnitte vorbereitenden Trennlinie in das fl3- grdBe bereitgestellt werden, die anscblieBend zum Her- 
chige Material sowie einen Bogen mit mindestens einer stellen von Visitenkarten benutzt werden kdnnen. Ein 
ein Auf trennen desBogens in wenigstens zwei Einzelab- solcher Bogen kann zum Beispiel mittels eines durch 
schnitte vorbereitenden Trennlinie. einen PC-Rechner angesteuerten Druckers, wie bei- 

Ein flSchiges Material welches eine Anzahl von ein 10 spielsweise einem Laser- oder Tintenstrahidrucker be- 
Auftrennen vorbereitenden Trennlinien aufweist, erdff- druckt werden. Hierdurch besteht die Mdglichkeit, daB 
net die Mdglichkeit, daB es vor dem eigentlichen Auf- die Anzahl der herzustellenden Visitenkarten den tat- 
trennen noch einem weiteren Bearbeitungsschritt in sei- sachlichen Anforderungen angepaBt werden kann, was 
ner Gesamtheit umerworfen werden kann. Dieser wei- bei einem Drucken der Visitenkarten durch eine Druk- 
tere Bearbeitungsschritt kann beispielsweise in einem 15 kerei nicht mdglich tst, da diese die Abnahme einer be- 
Druckvorgang bestehen, bei dem die durch die ein Auf- stimmten Mindestzahl voraussetzen. AuBerdem kann 
trennen vorbereitenden Trennlinien abgegrenzten Ein- hierdurch die Anpassung der Visitenkarten an sich &n- 
zelabschnitte mit jeweils einem Druckbild versehen dernde Eintrftge schnell und unproblematisch vorge- 
werden. Nach AbschluB des Druckvorgangs wird dann nommen werden. Die Anwendung des Erfindungsge- 
entlang der ein Auftrennen vorbereitenden Trennlinien 20 dankens ist jedoch nicht auf den vorstehend eriauterten 
das fiachige Material in Einzelabschnitte aufgetrennt Bereich beschriinkt Beispielsweise kann hierdurch audi 
In der Praxis sind bereits Verfahren zur Herstellung fllchiges Material fQr Eintrittskarten, Namensschilder, 
von Bdgen bekannt, bei denen die Bdgen mit Perforatio- Etiketten, Einladungskarten usw. bereitgestellt werden, 
nen als ein Auftrennen der Bdgen vorbereitenden Als Verbindemittelist prinzipielljedesdenkbare Ver- 
Trennlinien versehen sind. Hierbei hat es sich als nach- 25 bindemittel, welches sich Idsbar auf die Materialbahn 
teilig erwiesen, daB aufgrund der Perforationen die aufbringen laBt, verwendbar. Das erfindungsgemaBe 
Kanten der Einzelabschnitte nach dem Auftrennen der Verfahren gestaltet sich besonders einfach, wenn als 
Bdgen ausgefranst sind. Sie weisen also kein asthetisch Verbindemittel ein vorzugsweise einseitig beschichteter 
ansprechendes Erscheinungsbild auf, so daB sie nicht fQr und/oder insbesondere selbstklebender Kiebestreifen 
Zwecke einsetzbar sind, bei denen ein ansprechendes 30 aufgebracht wird. Der Kiebestreifen sollte dabei einer- 
AuBeres eine hohe Bedeutung hat Darflber hinaus kann seits eine ausreichende Haltekraft aufbringen, um die 
nur eine bestimmte Materialstarke Verwendung finden, Schnittrinder sicher fQr den oder die weiteren Bearbei- 
damit der Trennvorgang entlang der Perforationen oh- tungsschritte zu verbinden, und andererseits sich rflck- 
neSchwierigkeiten mdglich ist standsfrei von der Materialbahn bzw. den Einzelab- 

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Ver- 35 schnitten Idsen iassen. 
fahren und eine Vorrichtung sowie einen Bogen der Das Verbindemittel kann sowohl einseitig auf die Ma- 
eingangs genannten Art zu schaffen, die bei einem terialbahn als auch betdseitig aufgebracht werden. Bei 
asthetisch ansprechenden Erscheinungsbild der abge- einem einseitigen Aufbringen des Verbindemittels kann 
trennten Einzelabschnitte ein leichtes Auftrennen des weiterhin vorgesehen sein, daB dieses auf der dem 
flachigen Materials gestatten. 40 Schneidwerkzeug gegenttberliegenden Seite auf dem 

Hinsichtlich des Verfahrens wird die vorstehende flachigen Material aufgebracht wird. Dabei kann das 
Aufgabe durch die Merkmale des Anspruchs 1 geldsL Verbindemittel bei einem horizontal vorgeschobenen, 
Durch das Schneiden des flachigen Materials wird zu- flachigen Material auf dessen Oberseite aufgebracht 
nachst erreicht, daB die Rflnder der Einzelabschnitte werden. 

nach dem Auftrennen eine asthetisch ansprechende 45 Grundsatzlich reicht es aus, daB das Verbindemittel 
form aufweisen. Gleichzeitig wird durch das zumindest zeitiich nach Durchfuhrung des Schneidvorganges auf 
einen Abschnitt der Schnittrander Qberbrflckende und das fiachige Material aufgebracht wird Hierbei besteht 
diese Idsbar miteinander verbindende Verbindemittel die Mdglichkeit, daB das flichige Material bzw. die 
ermdglicht, daB das vorgeschnittene, fiachige Material durch den Schneidvorgang erzeugten Einzelabschnitte 
noch seine ursprQngliche form behalt und somit in sei- 50 mittels geeigneter Klemmeinrichtungen solange in ihrer 
ner Gesamtheit einem daran sich anschlieBenden Bear- Position festgehalten werden, bis das Verbindemittel 
beitungsschritt zugefuhrt werden kann. Mit anderen aufgebracht worden ist Eine besonders einfache Vorge- 
Worten wird erfindungsgemaB die eine MaBnahme — hensweise wird dadurch erreicht, daB das Verfoindemit- 
Schneiden des flachigen Materials — durch die sich dar- tet bereits auf die ein Auftrennen ermdglichende 
an anschlieBende MaBnahme — Aufbringen des Verbin- 5s Schnittlinie aufgebracht wird, wahrend sich das die 
demittels zum Oberbrflcken und Idsbaren Verbinden Schnittlinie erzeugende Schneidwerkzeug noch im Ein- 
der Schnittrinder — sozusagen wieder aufgehoben. Da- griff mit dem flachigen Material zur FortfQhrung der 
bei muB je nach der Art des oder der weiteren Bearbei- Schnittlinie befindet Mit anderen Worten erfolgen der 
tungsschritte das Verbindemittel nicht entlang der ge- Schneidvorgang und der Aufbringvorgang nahezu zeit- 
samten Schnittlinie auf das fiachige Material aufge- 60 gletch. Hierdurch wird erreicht, daB auf irgendwelche 
bracht werden. Esgeniigt, wenn durch das aufgebrachte Klemm- oder Fixiereinrichtungen verzichtet werden 
Verbindemittel das fiachige Material seine gewunschte kann, ohne daB dabei das fiachige Material auseinander- 
Gestalt wahrend des oder der weiteren Bearbeitungs- fajlt und damit die Aufbringung des Verbindemittels 
vorgange beibehalt nicht mehr mdglich ist 

Die erfindungsgemaBe Vorgehensweise ist insbeson- 63 Das erfindungsgemaBe Verfahren ist unabhangig von 
dere dann von Vorteil, wenn der Schneidvorgang an dem Verlauf der ein Auftrennen des flachigen Materials 
einem Ort und der oder die weiteren Bearbeitungsvor- vorbereitenden Trennlinien. Der die ein Auftrennen 
gange an einem anderen Ort durcbgefOhrt werden und/ vorbereitende Trennlinie erzeugende Schnitt kann also 
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sowohl in Richtung der ZufQhrung des fiachigen Materi- Ebenso besteht die MOglichkeit, daB die die Auftren- 
als, parallel zu dessen Seitenkanten, schrig zu den Sei- nung vorbereitenden Trennlinien mit jeweils Unterbre- 
tenkanten oder sonstwie angebracht werdea Ebenso chungen eingebracht werden kdnnea Das Vorsehen 
kann der Schnitt fortlaufend oder aber mit Unterbre- von Unterbrechungen ist beispielsweise dann vortefl- 
chungen in das flachige Material eingebracht werden. 5 haft, wenn nach dera Einbringen der das Auftrennen 
Ein fortlaufender Schnitt ware beispielsweise denkbar, vorbereitenden Trennlinien in die Materialbahn diese in 
wenn eine das flachige Material bildende Materialbahn einzelne Bfigen aufgeteilt wird, wobei jeder einzelne 
in der Mitte in zwei gleichgroBe, streifenfarmige Teil Bogen einen umlaufenden Randstreifen aufweisen soil, 
bahnen aufgeteilt werden soil, die mittels des Verbinde- der ebenfaHs durch die ein Auftrennen vorbereitenden 
mittels fQr einen oder mehrere weitere Bearbeitungs- 10 Trennlinien gebildet ist Entlang der den Randstreifen 
vorginge miteinander verbunden bleiben sollea Dem- bildenden Schnittlinien muB nicht notwendigerweise ein 
gegenQber kdnnte ein unterbrochener Schnitt beispiels- Verbindemhtel aufgebracht werden. Beispielsweise ge- 
weise dann sinnvoll sein, wenn die das flachige Material nQgt es, wenn die Verbindemhtel entlang derjenigen 
bildende Materialbahn spater noch in Einzelbfigen auf- Schnittlinien des Randstreifens aufgebracht werden, die 
geteilt wird, die einen Randabschnitt fQr die Handha- 15 in Richtung der flbrigen zum Auftrennen der fllchigen 
bungsvorgange der sich anschlieBenden weiteren Bera- Materialbahn in Einzelabschnitte dienenden und mit ei- 
beitungsvorgfinge aufweisen sollea Jeder von einem nem Verbindemittel versehenen Trennlinien verlaufea 
Anwender gewflnschte Verlauf der ein Auftrennen vor- FQr die beispielsweise quer hierzu verlaufenden Schnitt- 
bereitenden Trennlinien ist also mdglich. linien des Randstreifens gen&gt es, wenn diese an den 

Je nach Breite der Materialbahn und je nach Dimen- 20 Schnittpunkten mit den mit einem Verbindemittel ver- 
sion der gewfinschten Einzelabschnitte kdnnen neben sehenen Schnittlinien von dem jeweiligen Verbindemit- 
dem einen ein Auftrennen des fiachigen Materials vor- tel erfaBt werdea 

bereitenden Schnitt auch mehrere derartige Schnitte in Die ZufQhrung des Verbindemittels auf das flachige 
das flachige Material eingebracht werden. Dabei ken- Material kann durch einen Antrieb erfolgen, der mit der 
nen diese Schnitte parallel zueinander verlaufend mit 25 ZufOhrbewegung des fiachigen Materials synchronisiert 
gleichem oder ungleichem Abstand zueinander in das ist Ist das flachige Material dabei beispielsweise ein 
flachige Material eingebracht werden, um beispielswei- einzelnes Blatt, so kann zusatzlich eine Trenneinrich- 
se eine das flachige Material bildende Materialbahn in tung ffir das Verbindemittel vorgesehen sein, welche das 
mehrere Streifen aufzuteilea Ebenso besteht die M6g- Verbindemittel nach seinem Aufbringen auf den Trenn- 
lichkeit, daB diese Schnitte sowohl parallel zueinander 30 linien von einem Vorrat entsprechend abtrennt Beson- 
verlaufend als auch sich gegenseitig schneidend vorge* den einfach laBt sich die Zufilhrung des Verbindemittels 
sehen werden. Des weiteren besteht die Mdglichkeit, dadurchrealisieren, daB nach Aufbringen des Verbinde- 
daB die ein Auftrennen des fiachigen Materials vorbe- mittels dieses durch die ZufOhrbewegung des fiachigen 
reitende Trennlinie einen geschlossenen Linienzug, vor* Materials bzw. der Vorschubbewegung der Material- 
zugsweise in form eines Rechtecks bildet Hierdurch 35 bahn aus einem Vorrat abgezogen wird. Hierdurch be- 
laBt sich beispielsweise ein Einzelabschnitt in form einer sitzt die zur DurchfQhrung des Verfahrens verwendete 
Karte erzeugen. Um mehrere derartige kartenfdrmige Maschine einen besonders einfachen und energiespa- 
Einzelelemente zu erhalten, kann weiterhin vorgesehen renden Aufbau. 

sein, daB die ein Auftrennen des fiachigen Materials Wie bereits vorstehend darauf hingewiesen worden 
vorbereitenden Trennlinien in form eines Rasters in das 40 ist, kann das mit dem Schnitt und dem Verbindemittel 
flachige Material eingebracht werden. Je nach gewahl- versehene flachige Material weiteren Bearbeitungs- 
tem Verlauf der Trennlinien kann dann das Verbinde- schritten zugefOhrt werdea 1st das flachige Material 
mittel entweder entlang jeder der Trennlinien in erfin- eine Materialbahn, so besteht die Mdglichkeit, daB nach 
dungsgemaflerWeise auf das flflchige Material oder nur Aufbringen des Verbindemittels die Materialbahn in 
entlang der Trennlinien einer Richtung aufgebracht 45 EinzelbOgen aufgeteilt wird Hierbei kann vorgesehen 
werden. Grundsitzlich ist aber auch jede andere Form sein, dafl die Materialbahn durch eine entsprechende 
denkbar. Steuerung in gleich groBe oder ungieich groBe Bdgen 

Die einzelnen das Auftrennen des fiachigen Materials geteflt wird. Dabei besteht die Mdglichkeit, dafl die die 
vorbereitenden Trennlinien kdnnen sowohl hintereinan- B6gen voneinander trennenden Schnitte bis zum Rand 
der als audi zeitgleich in das flachige Material einge- 50 der Bfigen reichen. Haufig ist jedoch eine weitere Hand- 
bracht werdea Bei einem aufeinanderfolgenden Ein- habung des Bogens notwendig, wobei aber sicberge- 
bringen der Trennlinien, bei dera das flachige Material stellt sein mufl, daB die Handhabung nicht auf den Ein- 
zwischen zwei Schneidvorgangen in seiner Lage gegen- zelabschnitten in irgendeiner Weise eine Schadigung 
fiber dem Werkzeug verschoben werden kann, kann der hervorruft Hierzu kann es dann vorteilhaf t sein, dafl die 
Schritt des Aufbringens des oder der Verbindemittel 55 Materialbahn so zerteilt wird, daB ein um den einzelnen 
jeweils dazwischen geschaltet seia Ein zeitgleiches Ein- Bogen umlaufender Randstreifen vorhanden ist 
bringen kann beispielsweise durch eine rotierende Hinsichtlich der Vorrichtung wird die vorstehende 
Schnittwalze erfolgen, die eine dem gewOnschten Ver- Aufgabe durch die Merkmaie des Anspruchs 18 geldst 
lauf der Trennlinien entsprechende Schneidprofilierung Mit dieser Vorrichtung lassen sich die im Zusammen- 
aufweist w hang mit dem erfindungsgemaBen Verfahren dargeleg- 

Wie bereits vorstehend ausgefflhrt wurde, kann das ten Vortefle ebenso erreichea 
flachige Material durch unterschiediiche formen gebil- Die Schneideinrichtung kann ganz beliebig ausge- 
det seia So kann das flachige Material ein einzelnes schaltet seia Es kann sowohl ein Schneidmesser als auch 
Blatt ein Bogen oder aber eine von einer Materialrolle eine Schneidwalze, oder eine Kombination hiervon, als 
abgezogene Materialbahn sein, in die fortlaufend die ein 65 Schneideinrichtung vorgesehen werdea 1st die Schneid- 
Auftrennen vorbereitenden Trennlinien eingebracht einrichtung durch eine Schneidwalze gebildet so weist 
werdea Dabei kann die Materialbahn sowohl kontinu- diese an ihrer Urafangsfiache Erhebungen bzw. ProfD- 
ierlich als auch diskontinuierlich vorgeschoben werdea kanten auf, die einen Schnitt erzeugea Die Profilkanten 
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sehen sein, dafi wenigstens zwei einander gegenflberlie- bringeinrichtung 40 auf, die in der Vorschubrichtung V 

geade Trenniinien mit einem Verbindemittel zumindest der Materialbahn M hintereinander, in der vorstebend 

abschnittsweise Qberbrilckt sind. genannten Reihenfolge angeordnet sind 

Wie bereits vorstebend im Zusammenhang mit dem Die Vorschubeinrichtung 20 umfaBt zwei Waken 22, 

erfindungsgemafien Verfahren dargelegt wurde, ist als 5 24, die mit ihren in horizontal er Richtung sowie senk- 

Verbindemittel prinzipiell jedes denkbare Mittel, wel- recht zur Zeichenebene der Fig. 1 verlaufenden Wellen 

cbes sicb wieder abldsbar auf die Materialbahn aufbrin- in einer Vertikalebene Qbereinander angeordnet sind. 

gen l&fit verwendbar. Bin besonders einfaches Verbin- Durcb den zwischen ihnen ausgebildeten Spalt wird die 

demittel wird durch einen vorzugsweise einseitig be- ein flflchiges Material biWende Materialbahn MgefQhrt 

schichteten und/oder insbesondere selbstklebenden 10 Die unterhalb der Materialbahn M angeordnete Walze 

KJebestreifen gebildet Der KJebestreifen sollte dabei 22 wird durch eine nicht weiter dargesteUte Antriebs- 

einerseits eine ausreichende Haltekraft aufbringen, um quelle, vorzugsweise einem E-Motor ggf. unter Zwi- 

die Schnittrfinder sicher ftir den oder die weiteren Bear- schenschaltung von Getrieben und/oder Drehmoment- 

beitungsschritte zu verbinden, und andererseits sich flbertragungsmittel angetrieben. 

rOckstandsfrei von der Materialbahn bzw. den Einzelab- 15 In Vorschubrichtung V der Materialbahn M betrach- 

schnitten Idsen lassen. Da der Bogen mit den vorbereite* tet, verUuft die Materialbahn M hinter der Vorschub- 

ten Einzelbogenabschnitten einem weiteren Bearbei- einrichtung 20, bezogen auf Fig. l.schr&gnachuntenzu 

tungsvorgang unterworfen wird, wie beispielsweise ei- der Schneideinrichtung 3d Die Schneideinrichtung 30 

nem Druckvorgang, ist es vorteilhaft wenn der Klebe- umfaBt eine Schneidwalze 32 und eine Gegendruckwal- 
streifen nur eine sehr geringe Hdhe aufweist 20 ze 34, die mit ihren in horizontaler Richtung sowie senk* 

Damit der Bogen bei weiteren Bearbeitungsvorgfin- recht zur Zeichenebene der Fig. 1 verlaufenden Wellen 

.gen gehandhabt werden kann, ohne dafi die vorzuberei- in einer Vertikalebene Qbereinander angeordnet sind 

tenden bzw. bereits vorbereiteten Einzelbogenabschnit- Die Schneidwalze 32 ist dabei unterhalb der zugefthr- 

te beschadigt oder verschmutzt werden, kannes weiter- ten Materialbahn M und die Gegendruckwalze ober- 
hin vorteilhaft sein, daB ein umlaufender Rand bzw. 25 halb der Materialbahn M angeordnet Wie weiterhin aus 

Randstreifen vorgesehen ist, innerhalb dessen der oder Fig. 1 hervorgeht weist die Schneidwalze 32 einen deut- 

die Einzelabschnitte durch die Trenniinien abtrennbar lich grdfieren Durchmesser als die Gegendruckwalze 34 

sind. Der Rand kann ebenfalls durch die ein Auftrennen auf. 

vorbereitenden Trenniinien gebildet sein, wobei dann Die Schneidwalze 32 wird ebenfalls von einer An- 
zumindest abschnittsweise ein Verbindemittel auf die 30 triebsquelle, vorzugsweise einem E-Motor ggf. unter 

Trenniinien in erfindungsgemafier Weise aufgebracht Zwischenschaltung von Getrieben und/oder Drehmo- 

werden kann. Der Randstreifen hat daruber hinaus den mentflbertragungsmitteln angetrieben. Bei entspre- 

Vorteil, dafi der Bogen insgesamt eine grdfiere Stabilitflt chender Ausgestaltung der Schneidstation 10 bzw. der 

erhalt erfindungsgemfiBen Vorrichtung kann die Schneidwalze 
F0r das erfindungsgem&Be Verfahren, die erfindungs- 35 32 auch durch die die Antriebswalze 22 der Vorschub- 

gemSBe Vorrichtung und den erfindungsgeraafien Bo- einrichtung 20 antreibende Antriebsquelle angetrieben 

gen kann jedes beliebige, schneidbare Material Verwen- werden. 

dung finden. Besonders vorteilhaft ist es, wenn das Ma* Durch den schr&g nach unten ausgerichteten Verlauf 

teriaJ aus Papier oder Karton ist der Materialbahn M zwischen der Vorschubeinrichtung 
Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen sowie Ausfflh- 40 20 und der Schneideinrichtung 30 schmiegt sich die Ma- 

rungsbeispiele fOr das erfmdungsgem§£e Verfahren, die terialbahn M an die Gegendruckwalze 34 an, so dafi die 

erfindungsgem&Be Vorrichtung und den erfuidungsge- Materialbahn M bei ihrer Vorschubbewegung eine ho- 

m§Ben Bogen werden nachstehend anhand der Zeich- he Laufruhe aufweist 

nung erlSutert Es zeigt: Die Schneidwalze 32 ist mit nicht weiter dargestellten, 

Fig. 1 eine schematische Scitenansicht einer erfin- 45 flber ihre Umfangsfl&che hervorstehenden Schneidpro* 

dungsgemiBen Vorrichtung; file versehen, die zum Erzeugen von Schnxtten in der 

Fig. 2 eine Draufsicht auf die eine Seite eines erfin- Materialbahn M dienen. Die ScbneidproHle kdnnen da* 

dungsgemaBen Bogens;und bei je nach gewOnschtem Verlauf der das Auftrennen 

Fig. 3 eine Draufsicht auf die andere Seite des in der Materialbahn M vorbereitenden Trenniinien T bzw. 
Fig. 2 gezeigten Bogens. 50 von weiteren Schnittlinien angeordnet sein, wobei die 

In Fig. 1 ist eine erfmdungsgem&fie Vorrichtung zum Schneidprofile sowohl in Vorschubrichtung V der Mate- 

Einbringen von wenigstens einer ein Auftrennen eines rialbahn M als auch quer zur Vorschubrichtung V ver- 

fl&chigen Materials in mindestens zwei Einzelabschnitte laufen kdnnen. Ira vorliegenden fall sind die Schneidpro- 

vorbereitenden Trennlinie in das flfichige Material ge- file in der Weise auf der Umfangsfldche der Schnekiwal- 

zeigt, die eine erste Schneidstation 10 und eine zweite 55 ze 32 angeordnet daB sich der in den Fig. 2 und 3 ge- 

Schneidstadon 50 aufweist Die Schneidstationen 10, 50 zeigte rasterfdnnige Verlauf der das Auftrennen vorbe- 

sind in Vorschubrichtung V einer mit horizontaler Aus- reitenden Trenniinien T ergibt Wie ebenfalls aus den 

richtung zugefOhrten Materialbahn M in der oben ge- Fig. 2 und 3 hervorgeht laufen die Schneidprofile nicht 

nannten Reihenfolge hintereinander angeordnet Beide vollstandig um den Umfang der Schneidwalze 32 herum, 

Schneidstadonen 10,50 sind auf einem gemeinsam, nicht 60 so daB sich ein Randstreifen R an dem fertiggestellten 

weiter dargestellten Maschinenfundament montiert und Bogen 60 ausbQdet 

kOnnen dort sowohl nach links und rechts, bezogen auf Der Schneidvorgang erfolgt dadurch, daB die Gegen- 

die Fig. 1, als auch nach vorne und hinten, d. h. in die druckwalze 34 die Materialbahn M gegen die Schneid- 

Zeichenebene der Fig. 1 hinein bzw. aus dieser heraus profile der Schneidwalze 32 drttckt und so ein Eindrin- 

verschoben werden, um so jeweils unterschiedlichen 63 gen der Schneidproftlkanten der Schneidwalze 32 in die 

Gegebenheiten angepafit werden zu kdnnen. Materialbahn M ermOglicht 

Die erste Schneidstation 10 weist eine Vorschubein- In Vorschubrichtung V der Materialbahn M folgt der 

richtung 20, eine Schneideinrichtung 30 und eine Auf- Schneideinrichtung 30 die Aufbringeinrichtung 40, die 
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ein Verbindemittel in form wenigstens eines selbstkle- 
benden, einseitig mit Klebematerial beschichteten Kle- 
bestreifens K auf die durch die Schneideinrichtung 30 
geschnittene Materialbahn M aufbringt Der Klebe- 
streif en K QberbrQckt dabei zumindest einen Teil der 
Schnittrander und verbindet diese ldsbar, wie dies aus 
F1g.3hervorgeht 

Ira vorliegenden AusfQhrungsbeispiel werden durch 
die Schneideinrichtung 30 sowohl in Vorschubricbtung 
V verlaufende Schnittlinien als auch quer zur Vorschub- 
ricbtung V verlaufende und die in Vorschubricbtung V 
verlaufende Schnittlinien schneidende Schnittlinien in 
die Materialbahn M eingebracht Wie aus den Fig. 2 und 
3 hervorgeht, sind insgesamt 6 in Vorschubrichtung V 
der Materialbahn M verlaufende Schnittlinien in die 
Materialbahn M durch die Schneideinrichtung 30 einge- 
bracht worden. Die Aufbringeinrichtung 40 weist fttr 
jeden der aufzubringenden Klebestreifen Kl— K6 eine 
Umlenkrolle 42 auf. Die Umlenkrollen 42 sind auf einer 
gemeinsamen, horizontal sowie senkrecht zur Zeichen- 
ebene der Fig. t verlaufenden Achse 44 drehbar, aber in 
Langsrichtung der Achse 44 ortsfest angeordnet, so da£ 
nur die vorderste der Umlenkrollen 42 gezeigt ist Die 
Umlenkrollen 42 fohren die Klebestreifen Kl - K6 so zu 
der Materialbahn M, daB die von oben, bezogen auf 
Fig. 1, zugefOhrten Klebestreifen Kl— K6 unmittelbar 
hinter der Gegendmckwalze 34 in der Weise umgelenkt 
werden, daB die Klebestreifen Kl — K6 parallel zu den 
auf die von der Schneidwalze 32 erzeugten, in Vor- 
schubrichtung V verlaufenden Schnittlinien ausgerich- 
tet und ggf. unter Verwendung von Andruckrollen oder 
dgL aufgebracht werden kdnnen. 

Die auf die Materialbahn M aufgebrachten Klebe- 
streifen Kl— K6 werden von in entsprechender Zahl 
vorhandenen Vorratsrollen 46 durch die Vorschubbe- 
wegung der Materialbahn M abgezogen. Die Vorrats- 
rollen 46 sind durch eine Lagereinrichtung 48 an der 
Schneidstation 10 gelagert Die Lagereinrichtung 48 
urafaBt einen schwenkbaren und in seiner Winkelposi- 
tion festlegbaren Lagerann 48a sowie eine die Vorrats- 
rollen 46 drehbar tragende Achse 48b. Auf der Achse 
48a sind die Vorratsrollen 46 in Achsrichtung verschieb- 
lich festlegbar. Bei Inbetriebnahme der Vorrichtung 
kdnnen die AnfangsstOcke der Klebestreifen Kl— K6 
von Hand eingefadelt und auf den Anfang der bereits 
durch die Schneideinrichtung 30 hindurchgeffihrten Ma- 
terialbahn M aufgebracht bzw. aufgeklebt werden. 

Die Klebestreifen Kl— K6 werden in der Weise von 
den Vorratsrollen 46 abgezogen, daB sie hinter den Vor- 
ratsrollen 46 entgegen der Vorschubrichtung V der Ma- 
terialbahn verlaufen. Sorait weisen sie mit ihrer Klebe- 
seite nach oben und mit ihrer nichtklebenden Seite nacb 
unten, jeweils bezogen auf Fig. 1. In Laufrichtung L der 
Klebestreifen Kl— K6, die nach den Vorratsrollen 36 
entgegen der Vorschubrichtung V der Materialbahn M 
laufen, wie dies aus Fig. 1 hervorgeht, werden die Kle- 
bestreifen Kl— K6 durch Umlenkrollen 49 umgelenkt 
und nach unten zu den Umlenkrollen 42 gefQhrt, wo sie 
in ihrer Laufrichtung L so umgelenkt werden, daB sie 
nun in Vorschubrichtung V der Materialbahn M laufen. 
Gleichzeitig werden die Klebestreifen Kl — K6 dabei so 
durch die Umlenkrollen 42 auf die Materialbahn M auf- 
gebracht, daB sie die Schnittrander der durch die 
Schneideinrichtung 30 erzeugten, in Vorschubrichtung 
V der Materialbahn M verlaufenden Schnitte Qberbrflk- 
ken und diese lOsbar miteinander verbinden, wie dies 
auch aus Fig. 3 hervorgeht Gleichzeitig werden aber 
auch die quer zur Vorschubrichtung V verlaufenden 
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Schnitte durch die Klebestreifen Kl— K6 in den Berei- 
chen der Kreuzungspunkte mit den in Vorschubricb- 
tung V verlaufenden Schnitten durch die Klebestreifen 
K1-K6 miteinander verbunden. Durch die Klebestrei- 
5 fen K1-K6 wird also die Wirkung der durch die 
Schneideinrichtung 30 erzeugten, in Vorschubrichtung 
V der Materialbahn M verlaufenden Schnitte aufgeho- 
ben und der Zusammenhalt der Materialbahn M auf- 
rechterhalten. 

io Nachdem die Klebestreifen Kl - K6 auf die Material- 
bahn M aufgebracht worden sind, wird die Material- 
bahn M zusammen mit den Klebestreifen Kl— K6 der 
zweiten Schneidstation 50 zugefQhrt In der zweiten 
Schneidstation 50 wird die Materialbahn M nach Durch- 
15 laufen von zwei ggf. angetriebenen ZufQhrrollen 52, 54 
durch eine weitere Schneideinrichtung 56, bestehend 
aus einer Schneidwalze 56a und einer Gegendmckwalze 
56b in gleich groBe Bdgen 60 zerschnitten. 
In den Fig. 2 und 3 ist ein durch das erfindungsgema- 

20 Be Verfahren bzw. die erfindungsgemaBe Vorrichtung 
hergesteUter Bogen 60 gezeigt Die Vorschubrichtung V 
des aus der Materialbahn M jeweils entstehenden Bo- 
gens 60 ist in den Fig. 2 und 3 durch den Pfeil V darge- 
stellt 

25 Der Bogen 60 weist die GrdBe eines DIN-A4-Blattes 
auf. Es ist erkennbar, daB der Bogen 60 quer zu der 
ttblicherweise verwendeten Ausrichtung eines DIN- 
A4-Blattes vorgeschoben wird. 
Fig. 2 zeigt den Bogen 60 in der form, wie er nach 
30 Durchlauf durch die Schneideinrichtung 30 mit Schnit- 
ten versehen ist Wie aus den Fig. 2 und 3 hervorgeht, 
weist der Bogen 60 einen umlaufenden Randstreifen 62 
auf, der gleichmaBig den Rand des Bogens 60 umlauft In 
dem vom Rand 62 umgebenen Feld des Bogens 60 ist ein 
35 rasterfdrmigesSdinittmustervorgeseheadaszehnklei- 
ne Einzelabschnitte 64 umfafit Die Schnittlinien bilden 
dabei ein spateres Auftrennen des Bogens 60 in die Ein- 
zelabschnitte 64 ermdglichende Trennlinien T. Die Ein- 
zelabschnitte 64 weisen eine rechtwinklige form auf. Sie 
40 werden durch die Klebestreifen Kl— K6 zusammenge- 
halten, die in Vorschubrichtung V des Bogens 60 auf 
diesen aufgebracht worden sind (vgL Fig. 3). 

Wie insbesondere aus Fig. 3 hervorgeht, ttbergreifen 
die Klebestreifen Kl— K6 nicht nur die Schnittlinien 
45 der einzelnen Abschnitte 64 des Bogens 60 sondern 
auch den Randstreifen 62, so daB der Bogen 60 insge- 
samt einen sicheren Zusammenhalt aufweist, der ein 
weiteres Bearbeiten, insbesondere ein Bedrucken ge- 
stattet 

50 Nachdem der Bogen 60 von der Materialbahn M 
durch die zweite Schneidstation 50 abgetrennt worden 
ist, kann er einem weiteren Bearbeitungsschritt, wie bei- 
spielsweise einem Druckvorgang zugefQhrt werdea 
Nach Durchffihrung des Druckvorganges kann dann je- 
55 der der Einzelabschnitte 64 aus dem Bogen 60 einzeln 
ohne weiteres herausgenommen werden. Die Klebe- 
streifen Kl— K6 hinterlassen dabei keine Rflckstfinde, 
so daB ein asthetisch ansprechendes auBeres Erschei- 
nungsbild der Einzelabschnitte 64 vorhanden ist 
eo Es ist noch zu bemerken, daB die Materialbahn M 
bereits mit einem beispielsweise farbigen Vordruck ver- 
sehen sein kann, bevor sie der ersten bzw. zweiten 
Schneidstation 10, 50 zugefQhrt wird Insbesondere kann 
dieser Vordruck ein Firmenemblem sein, das farbig aus- 
65 gestaltet ist und zu dem nach dem Erzeugen der Einzel- 
abschnitte 64 bzw. der Bdgen 60 noch der schwarz/ 
weiflhAufdruck durch einen Laser- oder Untenstrahl- 
dnicker hinzutritt 
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SchlieSlich ist noch zu bemerken, dafi die Material- 
bahn M a us Karton ist 

Patentansprilche 

3 

1. Verfahren zum Einbringen von wenigstens einer 
ein Auftrennen eines fiachigen Materials in rainde- 
stens zwei Einzelabschnitte vorbereitenden Trenn- 
linie in das flachige Material dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi das flachige Material entsprechend io 
dem gewOnschten Trennverlauf geschnitten und 
danach ein zumindest einen Abschnitt der Schnit- 
trander flberbrflckendes sowie diese idsbar mitein- 
ander verbindendes Verbindemittel aufgebracbt 
wird is 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet dafi als Verbindemittel ein vorzugsweise 
einseitig beschichteter und/oder insbesondere 
selbstklebender Klebestreifen aufgebracht wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 20 
kennzeichnet dafi das Verbindemittel bereits auf 
die ein Auftrennen vorbereitende Trenniinie aufge- 
bracht wird, w&hrend das die vorbereitende Trenn- 
iinie erzeugende Schneidwerkzeug sich noch in 
Eingriff mit dem fiachigen Material befindet 25 

4. Verfahren nach einem der Ansprflche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet dafi raehrere, ein Auftren- 
nen vorbereitende Trennlinien in das flachige Ma- 
terial eingebracht werden und danach auf wenig- 
stens einem Teil der vorbereitenden Trennlinien 30 
das Verbindemittel aufgebracht wird 

5. Verfahren nach Anspruch 4 t dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die ein Auftrennen vorbereitenden 
Trennlinien parallel zueinander mit vorzugsweise 
gleichem Abstand zueinander in das flachige Mate- 35 
rial eingebracht werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge- 
kennzeichnet dafi die ein Auftrennen vorbereiten- 
den Trennlinien in form eines geschlossenen Li- 
nienzuges, vorzugsweise in form ernes Rechtecks 40 
zum Abtrennen eines einzelnen Abschnitts aus dem 
fiachigen Material in das flachige Material einge- 
bracht werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet dafi mehrere, ein Auftrennen vorbereiten- 43 
de Trennlinien in form eines Rasters in das flfichige 
Material eingebracht werden. 

8. Verfahren nach einem der Ansprflche 4 bis 7, 
dadurch gekemizeichnet, dafi die mehreren, ein 
Auftrennen vorbereitenden Trennlinien in das Hi- 50 
chige Material mittels eines einzigen Schnittvor- 
ganges eingebracht werden. 

9. Verfahren nach einem der Ansprflche 1 bis & 
dadurch gekemizeichnet, dafi das flachige Material 
eine Materialbahn ist, die mittels einer Vorschub- 55 
einrichtung vorgeschoben wird 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet dafi die Materialbahn kontinuieriich vor- 
geschoben wird 

11. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 60 
zeichnet, dafi die Materialbahn diskontinuierlich 
vorgeschoben wird 

12 Verfahren nach einem der Ansprflche 9 bis 11, 
dadurch gekemizeichnet, dafi die ein Auftrennen 
vorbereitende Trenniinie in Vorschubrichtung der 65 
Materialbahn in diese eingebracht wird 
13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekemi- 
zeichnet, dafi die ein Auftrennen vorbereitende 



Trenniinie mit Unterbrechung in die Materialbahn 
eingebracht wird 

14. Verfahren nach einem der Ansprflche 9 bis 13, 
dadurch gekemizeichnet, dafi das Verbindemittel 
mittels der Vorschubbewegung der Materialbahn 
von einem Vorrat abgezogen wird 

15. Verfahren nach einem der Ansprflche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet dafi das flkchige Material 
nach Anbringen der ein Auftrennen vorbreitenden 
Trenniinie und dem Aufbringen des Verbindemit- 
tels in einzelne Bdgen aufgeteilt wird 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi der Bogen einen mittels einer Trennii- 
nie erzeugten, umlaufenden Randstreifen aufweist, 
der zumindestens abschnittsweise durch das Ver- 
bindemittel mit den Qbrigen Abschnitten des fiachi- 
gen Materials vorflbergehend Idsbar verbunden ist 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi der uralaufende Randstreifen in ei- 
nem Arbeitsschritt mit der ein Auftrennen vorbe- 
reitenden Trenniinie in das flachige Material einge- 
bracht wird 

18. Vorrichtung zum Einbringen von wenigstens 
einer ein Auftrennen eines flSchigen Materials (M) 
in mindestens zwei Einzelabschnitte (64) vorberei- 
tenden Trenniinie (T) in das flachiges Material (M), 
dadurch gekennzeichnet, dafi wenigstens eine 
Schneideinrichtung (30) zum Erzeugen eines 
Schnittes in dem fiachigen Material (M) und minde- 
stens eine sich in Schnittrichtung hinter der 
Schneideinrichtung (30) angeordnete Aufbringetn- 
richtung (40) zum Aufbringen eines die Schnittran- 
der zumindest abschnittsweise flberbrflckendes 
und diese ldsbar miteinander verbindendes Verbin- 
demittel (K) vorgesehen ist 

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die Schneideinrichtung (30) 
durch eine Schneidwalze (32) und eine Gegen- 
druckwalze (34) gebDdet ist, zwischen denen das 
flachige Material hindurchfflhrbar ist 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die Schneidwalze (32) unterhalb 
des fiachigen Materials (M) und die Gegendruck- 
walze (34) oberhalb des in der Schneidposition be- 
findlichen, flSchigen Materials (M) angeordnet ist 

21. Vorrichtung nach Anspruch 19 oder 20, dadurch 
gekennzeichnet dafi der Durchmesser der Gegen- 
druckwalze (34) kleiner als der Durchmesser der 
Schneidwalze (32) ist 

22. Vorrichtung nach einem der Ansprflche 19 bis 

21, dadurch gekennzeichnet dafi die Schneidwalze 
(32) mit einem Antihaf t-Belag beschichtet ist 

23. Vorrichtung nach einem der Ansprflche 18 bis 

22, dadurch gekennzeichnet dafi die Aufbringein- 
richtung (40) das Verbindemittel (K) von oben auf 
das flachige Material (M) aufbringt 

24. Vorrichtung nach einem der Ansprflche 18 bis 

23, dadurch gekennzeichnet dafi die Aufbringein- 
richtung (40) durch eine Umlenkrolle (42) gebildet 
ist die das Verbindemittel (K) dicht an die Schneid- 
einrichtung (30) heranfflhrt 

25. Vorrichtung nach einem der Ansprflche 18 bis 

24, dadurch gekennzeichnet dafi eine Vorschubein- 
richtung (20) zum Vorschieben des fiachigen Mate- 
rials (M) vorgesehen ist 

26. Vorrichtung nach einem der Ansprflche 18 bis 

25, dadurch gekennzeichnet dafi das flachige Mate- 
rial eine Materialbahn (M) ist die fortlaufend der 
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Schneid- und der Aufbringeinrichtung (30, 40) zu- 
gefQhrt wird, und daB id Vorschubrichtung (V) nach 
der Schneid- und der Aufbringeinrichtung (30, 40) 
eine Trenneinrichtung (50) zum Unterteilen der 
MateriaJbahn (M) in Bogen (60) vorgesehen ist 5 

27. Bogen mit mindestens einer ein Auftrennen des 
Bogens in wenigstens zwei Einzelabschnitte (64) 
vorbereitende Trennlinie (T), dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die ein Auftrennen vorbereitende 
Trennlinie (T) ein Schnitt ist, und daB der Schnitt to 
zumindest abschnittsweise von einem Verbindemit- 
tel (K) Qberbruckt wird, welches die Schnittr&nder 
Qberbruckt und lOsbar miteinander verbindet 

28. Bogen nach Anspruch 27, dadurch gekennzeich- 
net, daB mehrere, ein Auftrennen vorbereitende 15 
Trennlinien (I) vorgesehen sind 

29. Bogen nach Anspruch 28, dadurch gekennzeich- 
net, daB die ein Auftrennen vorbereitenden Trenn- 
linien (T) so einander schneidend angeordnet sind, 
daB Einzelabschnitte (64) aus dem Bogen (60) her- 20 
auslosbar sind 

30. Bogen nach Anspruch 29, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Einzelabschnitte (64) rechteckftrmig 
sind. 

31. Bogen nach einem der AnsprQche 28 bis 30, 25 
dadurch gekennzeichnet, daB die ein Auftrennen 
vorbereitenden Trennlinien (T) in form eines Ra- 
sters angeordnet sind 

31 Bogen nach einem der Anspfuche 28 bis 32, 
dadurch gekennzeichnet, daB zwei aufeinanderfol- 30 
gende, ein Auftrennen vorbereitende Trennlinien 
(T) jeweils von einem Verbindemittel (K) Ober* 
bruckt sind 

33. Bogen nach einem der Ansprflche 27 bis 32, da 
durch gekennzeichnet, daB das Verbindemittel (K) 55 
ein vorzugsweise einseitig beschichteter Klebe- 
streifenist 

34. Bogen nach Anspruch 33, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Klebestreif en (K) nur eine sehr geringe 
Hfiheaufweist 40 

35. Bogen nach Anspruch 33 oder 34, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Klebestreifen (K) ein rflck- 
standsfrei ablflsbares Klebemittel tragi 

36. Bogen nach einem der AnsprQcbe 33 bis 35, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Klebestreifen (K) 45 
selbstklebend ist 

37. Bogen nach einem der Ansprflche 33 bis 36, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein umlaufender 
Randstreifen (64) an dem Bogen (60) vorgesehen 
ist, der durch die ein Auftrennen vorbereitenden 50 
Trennlinien fl) von dem Inneren des Bogens (60) 
abtrennbar ist 

38. Bogen nach einem der AnsprQche 27 bis 37, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Bogen (60) aus 
Papier oder Karton ist 53 
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